® BUNOESREPUBLIK @ Offenlegungsschri 

DEUTSCHLAND @ 44 41 ggQ A 1 




<fl) Int. CI.6: 

B 65 B 19/20 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Aktenzeichen: 
© Anrneldetag: 
© Offenlegungstag: 



P4441 680.6 
23. 1 1 . 94 
1. 6.95 



CO 

2 

UJ 

Q 



® Unionsprioritat: ® ® © 
29. 11.93 IT BO93A000476 

© Anmelder: 

G.D S.p.A., Bologna, IT 

(74) Vertreter: 

Louis. D., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat., 83700 
Rottach-Egern; Pdhlau, C, Dipl.-Phys., 90489 
Nurnberg; Lohrentz, F., Dipl.-lng., 82319 Starn berg; 
Segeth f W., Dipl.-Phys., Pat.-Anwalte, 90489 
Nurnberg 



© Erfinder: 

Minarelli, Alessandro, Bazzano, IT; Osti, Robert, Zola 
Predosa, IT 



CD 

m 

CO 
-H 

> 
CO 

m 

o 
o 

-■o 
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Die Erfindung betrffft eln Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen von ZwiUings-Zigarettenpeckungen, wobei 
jede Zwfllingspackung zwei eimeine Packungen umfaSt, die 
zueinander ausgerlchtet und in einander entgegengesetzten 
Richtungen orienttert sind, mrt folgenden Schrrtten: Zufuh- 
ren der einzelnen Packungen in geordneter Aufeinanderfolge 
und in einer ersten Rlchtung parallel zu ersten Langsachsen 
der einzelnen Packungen; Verfagern der zwei einzelnen 
Packungen eines jedes Paares von benachbarten einzelnen 
Packungen der Aufeinanderfolge zu Aufnahmen von jeweili- 
gen Zufuhrvorrichtungen; Durchfuhren einer ersten 
180°-Urndrehung bei einer der einzelnen Packungen eines 
jeden Paares um eine zweite quer zur ersten Achse verlau- 
fende Achse; Fordern der zwei einzelnen Packungen enttang 
der jewetligen Zufuhrvorrichtungen und in einer quer zu den 
jeweiligen ersten Achsen veriaufenden zweiten Richtung in 
eine Position, in der die Packungen zusammengefugt war- 
den, wobei die ersten Achsen der zwei einzelnen Packungen 
miteinander fluchten, so daS Stirnseiten der einzelnen 
Packungen aneinander aniegbar sind; zur Verbesserung des 
Verfahrens wtrd erfindungsgemafi vorgeschlagen, daS eine 
zwerte 180°-Umdrehung bei einer der Einzetpackungen (3) 
jedes Paares um die jeweilige erste Achse (4) durchgefuhrt 
wird, so daft in der Position (10), in der die Packungen 
zusammengefugt warden, die zwei einzelnen Packungen (3) 
eine gemeinsame erste Achse (4a) aufwetsen, entlang der 
ersten Achse (4a) in ... 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft em Verfahren zum 
Herstellen von Zwillings-Zigarettenpackungen. 

Zwillings-21igarettenpackungen werden bekannter- 
rnaBen nach dem in der iialienischen Patentanmeldung 
Nr. B093 A000061 der Anmelderin beschriebenen Ver- 
fahren hergestellt Dabei werden eine erste und eine 
zweite Packung aus einem starren Material, die in einer 
ersten Richtung parallel zu der langen Langsachse der 
Packungen gefdrdert werden, zu den Aufnahmen von 
jeweiligen Zufuhrkanalen transportiert, wobei die zwei- 
te Packung gegenuber der ersten Packung um 180° ge- 
dreht wird. Die beiden derart angeordneten Packungen 
werden entlang den jeweiligen Kanalen in einer zweiten 
quer zu den jeweiligen langen Langsachsen verlaufen- 
den Richtung transportiert und in eine Position ge- 
bracht, in der die Packungen miteinander fluchten, je- 
doch voneinander beabstandet sind. Auf die bodenseiti- 
ge Wandung einer der zwei Packungen wird ein KJebe- 
mittei aufgebracht Die Packungen werden dann so an- 
einander gefQgt, daB die jeweiligen bodenseitigen Wan- 
dungen miteinander verkleben und so die Zwillingspak- 
kung bilden. 

Mit dem vorstehend beschriebenen bekannten Ver- 
fahren lassen sich Zwillingspackungen herstellen, die an 
ihren in entgegengesetzte Richtungen weisenden Enden 
zwei KJappverschlQsse aufweisen, die beide auf dersel- 
ben Seite der Zwillingspackung angeordnet sind und 
sich auf derselben Seite der Zwillingspackung dffnen 
lassen. Eine derartige Anordnung der KJappverschlQsse 
ist nicht nur aufgrund der unterschiedlichen Gr6Be der 
groBen Seitenflachen der Zwillingspackung dem Er- 
scheinungsbild nach unbefriedigend, sondern zeichnet 
sich auch vora Aufbau her dadurch nachteilig aus, daB 
der Deformationen entgegengebrachte Widerstand der 
vorderen Wand der Zwillingspackung geringer ist als 
der Widerstand der die Ruckseite bildenden Wandung; 
dadurch besteht die Gefahr mdglicher Verwindungen 
der Zwillingspackung als Ganzes, 

Die Erfindung betrifft somit ein Verfahren zum Her- 
stellen von Zwillingspackungen geldst, wobei jede Zwil- 
lingspackung zwei einzelne Packungen umfaBt, die zu- 
einander ausgerichtet und in einander entgegengesetz- 
ten Richtungen orientiert sind, mit folgenden Schritten: 
Zufuhren der einzelnen Packungen in geordneter Auf- 
einanderfolge und in einer ersten Richtung parallel zu 
ersten Langsachsen der einzelnen Packungen; Verla- 
gern der zwei einzelnen Packungen eines jeden Paares 
von benachbarten einzelnen Packungen der Aufeinan- 
derfolge zu Aufnahmen von jeweiligen Zufuhrvorrich- 
tungen; Durchfuhren einer ersten 180° Umdrehung bei 
einer der einzelnen Packungen eines jeden Paares um 
eine zweite quer zur jeweiligen ersten Achse verlaufen- 
de Achse; Fordern der zwei einzelnen Packungen ent- 
lang der jeweiligen Zufuhrvorrichtungen und in einer 
quer zu den jeweiligen ersten Achsen verlaufenden 
zweiten Richtung in eine Position, in der die Packungen 
zusammengefugt werden, wobei die ersten Achsen der 
zwei einzelnen Packungen miteinander fluchten, so daB 
Stimseiten der einzelnen Packungen aneinander anleg- 
bar sind. 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein 
Verfahren zum Herstellen von Zwillingspackungen zu 
schaffen, bei dem die vorstehend erwahnten Nachteile 
nicht auftreten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch den wei- 
teren Verfahrensschritt geldst: 



Durchfuhren einer zweiten 180° Umdrehung bei einer 
der Einzelpackungen 3 jedes Paares um die jeweilige 
erste Achse 4, so daB in der Position 10, in der die 
Packungen zusammengefugt werden, die zwei einzelnen 
5 Packungen 3 eine gemeinsame erste Achse 4a aufwei- 
sen, entlang der gemeinsamen ersten Achse 4a in entge- 
gengesetzten Richtungen orientiert sind und um 180° 
um die gemeinsame erste Achse 4a gegeneinander ver- 
dreht sind. 

io Die vorliegende Erfindung betrifft desweiteren eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Zwillings-Zigaretten- 
packungen, von denen jede Zwillingspackung zwei ein- 
zelne zueinander ausgerichtete und in einander entge- 
gengesetzten Richtungen orientierte Packungen uni- 
ts faBt, mit folgenden Merkmalen: 

ein erstes Fdrdermittel zum Zufuhren der einzelnen 
Packungen in geordneter Aufeinanderfolge und in einer 
ersten Richtung parallel zu ersten Langsachsen der ein- 
zelnen Packungen; eine erste und eine zweite ZufQhr- 

20 einrichtung die im wesentlichen nebeneinander ange- 
ordnet sind, zum Zufuhren jeweiliger Einzelpackungen 
in einer quer zu den jeweiligen ersten Achsen verlaufen- 
den zweiten Richtung und zum Zufuhren der jeweiligen 
Einzelpackungen zu einer Position, in der die Einzelpak- 

25 kungen zusammenfugbar sind und in der jede Einzel- 
packung mit einer anderen Einzelpackung in einer quer 
zu der zweiten Richtung verlaufenden Richtung fluch- 
tend positioniert ist; Verlagerungsmittel zum Verlagern 
der einzelnen Packungen jedes Paares von benachbar- 

30 ten, aufeinanderfolgenden Einzelpackungen von dem 
ersten Fdrdermittel zu den jeweiligen ZufOhrvorrich- 
tungen, wobei zum aufeinanderfolgenden Ergreifen der 
einzelnen Packungen und zur DurchfOhrung einer er- 
sten. 180° Umdrehung bei einer der Einzelpackungen 

35 eines jeden Paares um eine zweite Achse und bzgL der 
jeweils anderen Einzelpackung das Verlagerungsmittel 
erste Greifeiemente umfaBt, die um die jeweilige zweite 
Achse umdrehbar sind. 

Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, diese Vor- 

40 richtung fur die DurchfOhrung des genannten Verfah- 
rens auszubilden. 

Diese weitere Aufgabe wird erfindungsgemaB geldst 
durch eine Wendeeinrichtung 28, die einen um eine im 
wesentlichen senkrecht zu der zweiten Achse 24 verlau- 

45 fende dritte Achse 31a umdrehbaren Halter 30 aufweist 
und die zur Aufnahme einer Einzelpackung eines jeden 
Paares mit deren erster Achse 4 parallel zu der dritten 
Achse 31a dient, und Betatigungsmittel 56 zum Durch- 
fuhren einer zweiten 180° Umdrehung durch Drehen 

50 des umdrehbaren Halters 30 um die dritte Achse 31a, so 
daB bei Betrieb der Vorrichtung in der Position 10, in 
der die Einzelpackungen zusammenfOgbar sind, die 
zwei Einzelpackungen 3a, 3b eine gemeinsame Langs- 
achse 4a aufweisen, entlang dieser gemeinsamen Langs- 

55 achse 4a in entgegengesetzten Richtungen orientiert 
und um die gemeinsame Langsachse 4a um 180° gegen- 
einander verdreht sind. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung sowie aus 

60 der zeichnerischen Darstellung einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung. In der Zeich- 
nung zeigt 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
65 Vorrichtung, wobei einzelne Teile der Vorrichtung zum 
Zwecke der besseren Darstellung entfernt wurden; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Zwillings- 
Zigarettenpackung die mittels der in der Fig. 1 darge- 
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stellten Vorrichtung hergestellt wurde; stellt umdrehbar. 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III in Fig. 1 Wie in der Fig. 1 schematisch dargestellt ist rotieren 
ineinemgroBerenMaBstab; die Wellen 20 um ihre Achsen 24 in zu der Rotations- 
Fig. 4 eine Detailansicht der Fig. 1 mit geschnittenen richtung des Kopfes 18 entgegengesetzter Richtung, so 
Bauteilen in einem groBeren MaBstab, wobei andere 5 daB durch die zusammengesetzte Umdrehung des Kop- 
Bauteile zum Zwecke der besseren Darstellung wegge- fes 18 und der Wellen 20 um ihre jeweiligen Achsen 24 
lassen wurden; die jeweiligen Saugkdpfe 22 der Wellen 20 zu alien Zei- 
Fig. 5 und 6 einen Schnitt entlang der Linie V-V bzw. ten in paralleler Stellung zueinander und zu der Rich- 
einen Schnitt entlang der Linie VI-VI in Fig. 4 und tung 14 gehalten werden. Demgegenuber rotieren die 
Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII in Fig. 5. 10 Wellen 21 um ihre Achsen 25 in der gleichen Rotations- 
In der Fig. 1 ist mit dem Bezugszeichen 1 eine Vor- richtung wie der Kopf 18, so daB durch die uberlagerte 
richtung zum Herstellen von Zwillingspackungen 2 be- Rotation des Kopfes 18 und der Wellen 21 um ihre 
zeichnet. Wie aus der Fig, 2 ersichtlich ist umfaBt jede jeweiligen Achsen 25 die jeweiligen Saugkopfe 23 bzgl. 
der Zwillingspackungen 2 zwei einzelne starre Klapp- eines externen Bezugspunktes zwei Umdrehungen ent- 
verschluBpackungen 3, die mit den Bezugszeichen 3a 15 gegen dem Uhrzeigersinn (in Fig. 1 um die jeweiligen 
und 3b bezeichnet sind Die langen Langsachsen 4 der Achsen 25 durchfuhren, wenn der Kopf 18 nur eine 
beiden Packungen 2 sind miteinander fluchtend entlang Umdrehung um die Achse 19 vollfiihrt 
einer gemeinsamen Achse 4a angeordnet. Die Packun- Jede Welle 20 und 21 ist in bekannter Weise mit be- 
gen 3 jeder Zwillingspackung 2 sind in entgegengesetzte kannten (nicht dargestellten Betatigungsmitteln verbun- 
Richtungen weisend orientiert; sie sind gegeneinander 20 deri, die iimerhalb des Kopfes 18 auf genomm en sind und 
um 180° um die Achse 4a verdreht und miteinander an die zum Verlagern der jeweiligen Wellen 20, 21 in 
einander zugewandten und aneinander anliegenden bo- axialer Richtung rwischen einer oberen Leerstellung 
denseitigen Wandungen 5 die Zwillingspackung 2 bil- und einer entsprechend abgesenkten Betriebsstellung 
dend verbunden. dienen. Infolge der Rotationsbewegung des Kopfes 18 
Wie in der Fig. 1 dargestellt ist umfaBt die Vorrich- 25 bewegen sich die Saugkopfe 22 und 23 (sowie die jewei- 
tung eine Eingabeeinrichtung 6 fur Packungen 3, eine ligen Achsen 24 und 25) entlang einer im wesentlichen 
Zwischenverlagerungseinrichtung 7 zum Verlagern der kreisfdrmigen Bahn P durch eine Aufnahmestation 26 
Packungen 3 und zwei Zufflhreinrichtungen 8 und 9 zur am ausgabeseitigen Ende der Fdrdereinrichtung 1 1, wo- 
Obernahme jeweiliger Packungen 3 von der Einrich- bei die Richtung 14 im wesentlichen tangential zu der 
tung 7 und zum paarweisen Zufahren der Packungen 3 30 Bahn P ist Die Saugkdpfe 22 und 23 bewegen sich wei- 
zu einer Einrichtung 10 fur das ZusammenfQgen der ter durch eine Transferstation 27, die an dem eingabe- 
Packungen. seitigen Ende der Zufuhreinrichtungen 8 und 9 und ent- 
Wie in der Fig. 1 gezeigt ist umfaBt die Eingabeeuv lang der Bahn P in Rotationsrichtung des Kopfes 18 in 
richtung 6 eine im wesentlichen horizontale Fdrderein- Transportrichtung um 90° weiter von der Station 26 
richtung 1 1, die ein fiber Rollen 13, etwa Riemenschei- 35 entfernt angeordnet ist 

ben, (von denen nur eine dargestellt ist) gefuhrtes Band Wie in der Fig. 1 dargestellt ist, ist die Fdrdereinrich- 

12 aufweist und die zum Zuftlhren oder Anfdrdern von tung 1 1 in Bezug auf die Fdrdereinrichtung 17 so abge- 

in gleicher Richtung orientierten Packungen 3 in einer stimmt, daB eine Packung 3 gleichzeitig mit dem Durch- 

im wesentlichen horizontalen ersten Richtung 14 und in gang eines Saugkopfes 22, 23 durch die Station 26 der 

kontinuierlicher Aufeinanderfolge dient, wobei die Pak- 40 Station 26 zugefQhrt wird. Die Saugkdpfe 23 sind in 

kungen 3 mit ihren Achsen 4 parallel zu der ersten Rich- Bezug auf die Saugkdpfe 22 zeitlich so abgestimmt, daB 

tung 14 verlauf end flach auf der Fdrdereinrichtung 1 1 sie bei der Station 26 in gleicher Richtung orientiert sind 

abgelegt und einander beruhrend mit Deckeln 15 in und daher bei der Station 27 in zu der Ausrichtung der 

Transportrichtung weisend angeordnet sind- Die Pak- Kdpfe 22 entgegengesetzter Richtung orientiert sind. 

kungen 3 werden durch zwei seitliche Fdrdereinrichtun- 45 Somit bewegen sich beide Saugkdpfe 22 und 23 in einer 

gen 16, die auf beiden Seiten der Fdrdereinrichtung 11 im wesentlichen tangential zu der Bahn P verlauf ender 

und nach oberhalb der Transportebene des Bands 12 Stellung durch die Station 26, wobei sie vergiichen mit 

reichend angeordnet sind, zueinander ausgerichtet ge- jeweiligen Wellen 20 und 21 nach vorne weisend ange- 

halten. ordnet sind, wohingegen sie sich in einer radial gerichte- 

Wie aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich ist umfaBt die 50 ten Stellung bzgL der Bahn P mit dem Kopf 22 nach 

Zwischenveriagerungseinrichtung 7 eine bekannte Ka- auBerhaib der Bahn P und mit dem Kopf 23 nach inner- 

russelfordereinrichtung 17, die im wesentlichen der in halb der Bahn P weisend durch die Station 27 bewegen. 

der US-Patentschrift 4,883,163 beschriebenen Einrich- Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 3 umfaBt die 

tung entspricht Die Fordereinrichtung 17 umfaBt einen Zufuhreinrichtung 8 eine Wendeeinrichtung 28 zum 

umdrehbaren Kopf 18, der (in Fig. 1) entgegen dem 55 Umdrehen und Verlagern der Packungen 3a sowie eine 

Uhrzeigersinn um eine im wesentlich senkrechte Achse Fordereinrichtung 29, die zum Zufuhren der Packungen 

19 durch bekannte (nicht dargestellte Antriebsmittel 3a von der Obergabestation 27 zu der Einrichtung 10 fur 

umdrehbar ist. Auf der Unterseite des Kopfes 18 sind das Zusammenfugen der Packungen serieli angeordnet 

zwei Arten von alternierend angeordneten Wellen 20 ist. Die Wendeeinrichtung 28 weist eine taschenfdrmige 

und 21 vorgesehen, die in gleichen Abstanden um die eo (pocket) Einrichtung 30 auf, die an einer Welle 31 derart 

Achse 19 herum angeordnet und zusammen mit dem angeordnet ist, daB sie um eine im wesentlichen parallel 

Kopf 18 um die Achse 19 rotierbar sind. An ihrem unte- zu der Richtung 14 verlaufende Achse 31a umdrehbar 

ren Ende weisen die Wellen 20 und 21 jeweils auf An- ist Die Einrichtung 30 ist in Bezug auf die Ansaugkopfe 

saugbasis arbeitende Greif- oder Saugkdpfe 22 und 23 22 zeitlich so abgestimmt, daB sie von der Fdrderein- 

auf und sind um ihre eigenen Achsen 24 und 25, die 65 richtung 17 an der Obergabestation 27 Packungen 3a 

parallel zu der Achse 19 verlaufen, mit derselben Win- aufnehmen und diese zu der Fordereinrichtung 29 an 

kelgeschwindigkeit wie der Kopf 18 mittels eines be- einer Abgabeslation 32 und nach einer Umdrehung um 

kannten epizyklischen Zahnradantriebs (nicht darge- 180° um die Achse 31a transportieren kann. 
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Wie in den Fig. 3 und 7 dargestellt ist, umfaBt die 
taschenfdrmige Einrichtung 30 eine Platte 33, die eine 
stutzende Flache 34 fiir Packungen 3a bildet, und einen 
mit einer bekannten Saugvorrichtung kommunizieren- 
den durchgehenden Kanal 35 (nicht dargestellt). Die 
Flache 34 ist bei der Obergabestation 27 nach oben 
gerichtet und den Kopfen 22 zugewandt wahrend sie 
bei der Abgabestation 32 nach unten gerichtet und der 
Fdrdereinrichtung 29 zugewandt ist 

Wie besonders aus der Fig. 7 ersichtlich ist, umfaBt 
die Wendeeinrichtung 28 ein im wesentlichen die Form 
eines rechtwinkligen Parallelepipeds aufweisendes Ge- 
hause 36, das mit seiner langen Langsachse quer zu der 
Achse 31a ortsfest angeordnet ist Das Gehause 36 um- 
faBt zwei vertikal verlaufende groBe Seitenwande 37 
und 38, wobei die erste Seitenwand 37 der Fdrderein- 
richtung 17 zugewandt ist; desweiteren umfaBt das Ge- 
hause 36 eine obere Wand 39, eine untere Wand 40 und 
eine im Inneren des Geh&uses 36 vorgesehene Trenn- 
wand 41, die sich von der unteren Wand 40 zwischen 
unteren Bereichen der Seitenwande 37 und 38 und die- 
sen Seitenwanden zugewandt nach oben erstreckt und 
die einen oberen mittig angeordneten Fortsatz aufweist 
Die Wendeeinrichtung 28 umfaBt desweiteren eine 
Antriebsweile 43, die durch die Wand 38 und eine in der 
Trennwand 41 ausgebildete Offnung 44 hindurchtretend 
gelagert ist, so daB sie im Uhrzeigersinn (in Fig* 5) um 
ihre parallel zur Achse 31a verlaufende Achse 45 rotier- 
bar ist Die Welle 43 erstreckt sich durch die Trennwand 
41 hindurch und ist mit einer Riemenscheibe 46 zwi- 
schen der Trennwand 41 und der Wand 38 sowie mit 
einer Nockenscheibe 47 zwischen der Trennwand 41 
und der Wand 37 gehalten. Wie in den Fig. 4 und 5 
dargestellt ist, ist die Welle 43 mittels eines Riemenan- 
triebs 48, der einen um die Riemenscheibe 46 und eine 
weitere Riemenscheibe 50 gelegten Riemen 49 umfaBt, 
mit einer zwei ten Welle 51 verbunden, die durch die 
Trennwand 41 hindurchtretend und um ihre parallel zu 
der Achse 45 verlaufende Achse 52 rotierbar montiert 
ist An einem Ende der Welle 5 1 ist die Riemenscheibe 
50 drehf est angeordnet, und an dem anderen Ende und 
auf derselben Seite der Trennwand 41 wie die Nocken- 
scheibe 47 ist eine als Kurvenscheibe ausgebildete Nok- 
kenscheibe 53 vorgesehert 

Wie in der Fig. 5 dargestellt ist, ist die Nockenscheibe 
47 von einer kreisfdrmigen Scheibe gebiidet, die exzen- 
trisch an der Welle 43 befestigt ist und die fur eine 
darauf abrollbare StdBelrolle 54 eine Bahn definiert, die 
in der Umdrehungsrichtung der Nockenscheibe 27 ei- 
nen ersten Abschnitt A-B umfaBt, der naher bei der 
Achse 45 verlauft, und einen zweiten Abschnitt B-A, der 
weiter entfernt von der Achse 45 verlauft Die Nocken- 
scheibe 53 weist die Form einer kreisf6rmigen und ko- 
axial zur Achse 52 angeordneten Scheibe auf, die jedoch 
einen in radiaier Richtung abgeflachten Bereich auf- 
weist Die Nockenscheibe 53 definiert fur eine darauf 
abrollbare StdBelrolle 55 eine Bahn, die in der Umdre- 
hungsrichtung der Nockenscheibe 53 einen ersten Ab- 
schnitt C-D umfaBt, der im wesentlichen dem Abschnitt 
A-B entspricht, und einen zweiten Abschnitt D-C in der 
Form eines koaxial zu der Achse 52 verlaufenden Kreis- 
bogenabschnitts. 

Die Nockenscheiben 47 und 53 und die jeweiligen 
StdBeirollen54 und 55 bilden die Eingabeelemente einer 
rotations-translatorischen Betatigungseinrichtung 56 
bzw. einer Verzdgerungseinrichtung 57, die beide in 
dem Gehause 46 untergebracht sind. 

Wie besonders gut aus den Fig. 4 und 5 ersichtlich ist, 
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umfaBt die Betatigungseinrichtung 56 einen Kniehebel 
58, der schwenkbar auf einer Welle 59 angeordnet ist 
die parallel zu der Achse 45 verlaufend und durch die 
Trennwand 41 hindurchtretend angeordnet ist Der 
Kniehebel 58 weist einen ersten parallel zu der Trenn- 
wand 41 verlaufenden Arm 60 auf, an dem eine Rolle 54 
drehbar angeordnet ist, und einen zweiten Arm, der aus 
einer einen Schlitz aufweisenden Schwinge 61 besteht 
Die Schwinge 61 erstreckt sich ausgehend von der Wel- 
le 59 parallel zu der Trennwand 41 und quer zu dem 
Arm 60 nach oben und weist einen von einer Gabel 62, 
deren Arme die jeweiligen axial verlaufenden Schlitze 
63 aufweisen, gebiideten freien Endbereich auf. Die Be- 
tatigungseinrichtung 56 umfaBt weiter zwei sich von der 
Wand 39 nach unten erstreckende Tragerelemente 64 
auf, die zwei Obereinander angeordnete FOhrungsstan- 
gen 65 fur einen entlang der Stangen 65 in einer im 
wesentlichen horizontalen und quer zur Richtung 14 
verlaufenden Richtung 67 gleitbaren Schlitten 66 halten. 
Der Schlitten 66 halt die Welle 31 umdrehbar, die sich 
durch eine in der Wand 37 parallel zu den FQhrungstan- 
gen 65 ausgebildete Offnung 68 hindurcherstreckt und 
deren Achse 31a senkrecht zu dem Schlitten 66 und zu 
der durch die Stangen 65 gebiideten Ebene verlauft 

Der Schlitten 66 weist einen in die Schlitze 63 in der 
Gabel 62 der Schwinge 61 hindurchtretend eingreifen- 
den Stift 69 auf, der innerhalb der Schlitze 63 verschieb- 
lich ist, so daB die Schwinge 61 angetrieben durch die 
Nockenscheibe 47 den Schlitten 66 entlang der Stangen 
30 65 hin- und herbewegen kann. Die Hin- und Herbewe- 
gung erfolgt dabei gegen die Kraft einer RQckholfeder 
70, die zwischen der Schwinge 61 und der Trennwand 41 
angeordnet ist und die dafQr sorgt, daB die StdBelrolle 
54 ununterbrochen gegen den Umfang der Nocken- 
scheibe 47 anliegt* 

Die Betatigungseinrichtung 56 umfaBt weiter eine 
Zahnstange 71, die auf einer parallel zu den Stangen 65 
verlaufenden Stange 72 ausgebildet ist, die in axialer 
Richtung verschiebbar innerhalb einer schienenfdrmi- 
gen Traverse gehalten ist, die ihrerseits oben auf dem 
Fortsatz 42 der Trennwand 41 angeordnet ist Die Stan- 
ge 72 weist gegenuberliegende Enden auf, die sich durch 
jeweilige Fuhrungstragarme 74, die Bestandteil der 
Wand 38 sind, verschiebbar hindurch erstrecken. Die 
Zahnstange 71 erstreckt sich unterhalb der Welle 31 und 
stent in Eingriff mit einem an der Welle 31 befestigt en 
Zahneiement 75. 

Wie detaillierter aus Fig. 6 ersichtlich ist, umfaBt die 
Verzdgerungseinrichtung 57 einen schwenkbar auf ei- 
ner parallel zur Achse 45 und durch die Trennwand 41 
hindurch angeordneten Welle 77 angebrachten Kniehe- 
bel 7a Der Kniehebel 76 umfaBt einen parallel zu 
Trennwand 41 verlaufenden und mit einer drehbar an- 
gebrachten Rolle 55 versehenen ersten Arm 78 und ei- 
nen zweiten aus einer geschlitzten Schwinge 79 beste- 
henden zweiten Arm. Die Schwinge 79 erstreckt sich 
ausgehend von der Welle 77 parallel zu der Trennwand 
41 und quer zu dem Arm 78 nach oben und weist einen 
von einer Gabel 80, deren Arme die jeweiligen axial 
verlaufenden Schlitze 81 aufweisen, gebiideten freien 
Endbereich auf. Ein Stift 82, der an einem Ende der 
Stange 72 quer zu dieser befestigt ist, greift transversal 
verschiebbar in die Schlitze 81 ein, um zu ermdglichen, 
daB angetrieben durch die Nockenscheibe 53 die 
Schwinge 79 die Stange 72 entlang der Traverse 73 und 
gegen die Wirkung einer RQcksteilfeder 83, die zwi- 
schen der Schwinge 79 und der Trennwand 21 angeord- 
net ist, hin- und herbewegen kann. Die RQcksteilfeder 83 
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sorgt dafur, daB die Rolle 55 ununterbrochen gegen den 
Urnfang der Nockenscheibe 53 anliegt. 

Wie aus den Fig. 4 und 7 ersichtlich ist, ist die Welle 31 
an ihrem Ende, welches dem mit der taschenformigen 
Einrichtung 30 verbundenen Ende gegenuberliegt, um- 5 
drehbar an einem pneumatischen AnschluBstQck 84 an- 
geordnet, welches die Welle 31 mit einem Ende eines 
teleskopierbaren Rohres 85 verbindet, welches sich in- 
. nerhalb des Gehauses 36 quer zu der Welle 31 erstreckt 
und einen Abschnitt eines Ansaugkanals 35 definiert. 10 
Mitteis eines zweiten pneumatischen AnschluBs tucks 86 
ist das andere Ende des Rohres 85 mit einem weiteren 
Rohr 87 verbunden, das sich durch die Wand 38 hin- 
durcherstreckt und mit einer bekannten Ansaugvorrich- 
tung (die nicht dargestellt ist) verbunden ist. 15 

Wie sich insbesondere aus der Fig. 1 ersehen laBt, 
umfaBt die Fordereinrichtung 29 ein Forderband 88, das 
urn zwei Rollen 89 und 90, von denen eine angetrieben 
ist, gelegt ist und einen oberen Transportzweig zur auf- 
einanderfolgenden Aufnahme von Packungen 3a von 20 
der taschenfdrmigen Einrichtung 30 (im folgenden als 
umdrehbarer Halter 30 bezeichnet) und zum Zufuhren 
dieser Packungen 3a mit einer ersten Geschwindigkeit 
VI in der Richtung 67. Die Fdrdereinrichtung 29 er- 
streckt sich entlang eines ausgabeseitigen Abschnitts 25 
einer Fordereinrichtung 91, die die ZufOhrvorrichtung 9 
bildet und ein Fdrderband 92 aufweist, welches urn zwei 
Rollen 93 und 94, von denen eine angetrieben ist, gelegt 
ist. Die Rolle 93 ist im Bereich der Abgabestation 27 und 
die Rolle 94 koaxiai mit der Rolle 90 im Eingabebereich 30 
der Einrichtung 10 fur das Zusarnmenfugen der Packun- 
gen angeordnet Die Fordereinrichtung 91 weist einen 
oberen Transportzweig auf fur die aufeinanderfolgende 
Aufnahme von Packungen 3b von der Fdrdereinrich- 
tung 17 und zum Zufuhren dieser Packungen mit einer 35 
von der Geschwindigkeit VI derart abweichenden Ge- 
schwindigkeit V2 in der Richtung 67, daB die gleichzeiti- 
ge Zufuhr von zwei voneinander separierten und mit- 
einander entlang einer jeweiligen Achse 4a fluchtenden 
Packungen 3 durch die Fdrdereinrichtungen 29 und 91 40 
erreicht wird. Eine bekannte Kiebee in richtung (die nicht 
dargestellt ist) dient in bekannter Weise dazu, die auBe- 
re Flache einer Wandung 5 von wenigstens einer der 
zwei Packungen 3 mit einem KJeberrnaterial zu verse- 
hen, bevor die Packungen den Eingabebereich der Ein- 45 
richtung 10 zum Zusammenfugen der Packungen errei- 
chen. 

Wie in der Fig. 1 gezeigt ist, werden die zwei Packun- 
gen, nachdem sie einmal gleichzeitig der Vorrichtung 10 
zugefuhrt wurden, entlang der Vorrichtung 10 durch ein 50 
bekanntes Schiebeelement 95 gefordert; die Packungen 
3 werden in ihrer axialen Richtung durch zwei seitlich 
angeordnete zusammendrangende Riemen 96 gegen- 
einander gedriickt, so daB ihre jeweiligen Wande 5 an- 
einander haften und eine Zwillingspackung 2 bilden. 55 

Im Betrieb der Vorrichtung werden Packungen 3, die 
mit ihrer langen Langsachse 4 parallel zur Richtung 14 
und zueinander ausgerichtet entlang der Fordereinrich- 
tung 1 1 mit in Trans portrichtung weisenden Klappdek- 
keln 15 angeordnet sind, zu der Aufnahmestation 26 in 60 
geordneter Reihenfolge transportiert, wobei die Pak- 
kungen einander beruhren konnen und jede Packung 
mit einem jeweiligen Saugkopf 22, 23 zusammenwirkt. 
Von jedem Paar benachbarter Packungen 3, die entlang 
der Fordereinrichtung 11 ausgerichtet sind, wird eine 65 
erste Packung 3a durch einen jeweiligen Kopf 22 gegrif- 
fen und zu der Abgabestation 27 verlagert, und zwar, 
wie bereits ausgefuhrt, parallel zu sich selbst, also paral- 
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lei verschoben. An der Abgabestation 27 wird die be- 
trachtete Packung auf die Platte 33 des umdrehbaren 
Haiters 30 abgegeben. 

Unmittelbar nachdem die Packung 3a auf die Platte 
33 gegeben wurde, wird die Wendeeinrichtung 28 wie in 
der Fig. 5 positioniert, wobei die Rollen 54 und 55 gegen 
mittig angeordnete Punkte der Abschnitte A-B bzw. 
C-D anliegen. Ausgehend von der vorstehenden Posi- 
tion bewirkt eine Umdrehung der Nockenscheiben 47 
und 53 eine gteichzeitige Bewegung der Schwingen 61 
und 79, was den Schlitten 66 und die Zahnstange 71 mit 
im wesentlichen der gleichen Geschwindigkeit bewegt 
bis die Rollen 54 und 55 die entsprechenden Punkte B 
und D erreichen. Innerhalb dieser Zeit, d h. in Abwesen- 
heit jeglicher Relativbewegung zwischen der Zahnstan- 
ge 71 und dem Zahnelement 75, tritt keine Umdrehung 
der Welle 31 auf, so daB die Flache 34 der Platte 33 ihre 
horizontale nach oben weisende Position behalt Wah- 
rend die Rolle 54 von ihrer anfanglichen in der Fig. 5 
gezeigten Position zu Punkt B geiangt, wird der Schlit- 
ten 66 nach und nach beschleunigt, so daB er mit der 
gleichen Geschwindigkeit wie die Kopfe 22 und gleich- 
zeitig mit diesen durch die Station 27 hindurchgeht, urn 
eine Packung 3a aufzunehmen. 

Wenn die Rolle 54 Punkt B passiert und die Rolle 55 
gleichzeitig Punkt D passiert, bewegt die Schwinge 61 
den Schlitten 60 weiter in der Richtung 67 gegen das 
aufnahmeseitige Ende der Fordereinrichtung 29, wah- 
rend die Schwinge 79 zur Ruhe kommt und unbewegt 
bleibt, wahrend die Rolle 55 entlang des gesamten Ab- 
schnittes D-C abrollt Als Folge der Verlagerung der 
Schwinge 61 bezuglich der Schwinge 79 ergibt sich eine 
Relativbewegung zwischen der Zahnstange 71 und dem 
Zahnelement 75, welches zusammen mit dem umdreh- 
baren Halter 30 urn 1 80° urn die Achse 31a gedreht wird, 
wahrend die Rolle 54 bis zu einem mittigen Punkt des 
Abschnitts B-A abgerollt ist. 

Mit anderen Worten ausgedruckt erlaubt die Verzo- 
gerungseinrichtung 57 durch Verlagerung der Zahn- 
stange 71, daB die Platte 33 urn die Achse 31a mit einer 
vorgegebenen Verzdgerung gegenuber dem Durch- 
gang der Platte 30 durch die Station 27 gedreht wird, so 
daB die Platte 33 wahrend ihrer Rotation nicht mit dem 
Kopf 22 kollidiert und daB die Platte in einer festgeleg- 
ten nach oben gerichteten Position gehalten ist, wenn 
die Packung 3a von dem jeweiligen Kopf 22 auf die 
Platte ubergeben wird. 

Die vorstehend beschriebenen Vorgange werden in 
umgekehrten Reihenfolge wiederholt, wehn die Rollen 
54 und 55 von den mittigen Punkten der jeweiligen Ab- 
schnitte B-A und D-C zu der in der Fig. 5 dargesteliten 
Position abrollen; und zur gleichen Zeit wird die Pak- 
kung 3a, die von dem umdrehbaren Halter auf die For- 
dereinrichtung 29 freigegeben wurde, durch die Forder- 
einrichtung 29 zu dem Eingangsbereich der Einrichtung 
10 zum Zusammenfugen der Packungen gefordert 

Von jedem Paar benachbarter Packungen 3, die ent- 
lang der Fordereinrichtung 11 ausgerichtet sind, wird 
die zweite Packung 3b von einem jeweiligen Kopf 23 
gegriffen; sie wird, wie bereits beschrieben, zu der Ab- 
gabestation 27 verlagert, wahrend sie gleichzeitig urn 
180° um die Achse 25 der jeweiligen Welle und nach 
innerhalb der Fordereinrichtung 17 gedreht wird. In die- 
ser Orientierung wird die Packung auf das eingabeseiti- 
ge Ende der Fordereinrichtung 91 freigegeben und von 
dieser in der Richtung 67 gefordert, so daB sie gleichzei- 
tig mit der entsprechenden Packung 3a den Eingangsbe- 
reich der Einrichtung 10 zum Zusammenfugen der Pak- 
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kungen erreicht, um eine Zwillingspackung 2 zu bilden. 
Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Zwillings-Zigaret- 5 
tenpackungen, wobei jede Zwillingspackung zwei 
einzelne Packungen umfaBt, die zueinander ausge- 
richtet und in einander entgegengesetzten Richtun- 
gen orientiert sind, die folgenden Schritte umfas- 
send: 10 
Zufuhren der einzelnen Packungen in geordneter 
Aufeinanderfolge und in einer ersten Richtung par- 
allel zu ersten Langsachsen der einzelnen Packun- 
gen; 

Verlagern der zwei einzelnen Packungen eines je- 15 
den Paares von benachbarten einzelnen Packungen 
der Aufeinanderfolge zu Aufnahmen von jeweili- 
gen Zufuhrvorrichtungen; 

Durchfuhren einer ersten 180° Umdrehung bei ei- 
ner der einzelnen Packungen eines jeden Paares 20 
um eine zweite quer zur jeweiligen ersten Achse 
verlaufende Achse; 

Fdrdern der zwei einzelnen Packungen entlang der 
jeweiligen Zufuhrvorrichtungen und in einer quer 
zu den jeweiligen ersten Achsen verlaufenden 25 
zweiten Richtung in eine Position, in der die Pak- 
kungen zusammengefOgt werden, wobei die ersten 
Achsen der zwei einzelnen Packungen miteinander 
fluchten, so daB Stirnseiten der einzelnen Packun- 
gen aneinander anlegbar sind, gekennzeichnet 30 
durch den weiteren Verfahrensschritt: 
Durchfuhren einer zweiten 180° Umdrehung bei 
einer der Einzelpackungen (3) jedes Paares um die 
jeweilige erste Achse (4), so dafl in der Position (10), 
in der die Packungen zusammengefugt werden, die 35 
zwei einzelnen Packungen (3) eine gemeinsame er- 
ste Achse (4a) aufweisen, entlang der gemeinsamen 
ersten Achse (4a) in entgegengesetzten Richtungen 
orientiert sind und um 180° um die gemeinsame 
erste Achse (4a) gegeneinander verdreht sind. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste und zweite Umdrehung bei 
verschiedenen Einzelpackungen (3) eines jeden 
Paares von einzelnen Packungen durchgefuhrt 
wird 45 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite Umdrehung bei einer 
ersten (3a) Einzelpackung (3) eines jeden Paares 
von einzelnen Packungen (3a, 3b) durchgefOhrt 
wird, wenn die erste Einzelpackung (3a) in der 50 
zweiten Richtung (67) veriagert wird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlagerung der ersten Einzelpak- 
kung (3a) in der zweiten Richtung (67) einen ersten 
rotations-translatorischen Schritt umfaBt, wobei 55 
die erste Einzelpackung (3a) in der zweiten Rich- 
tung (67) veriagert und um 180° um ihre erste Ach- 
se (4) gedreht wird und einen zweiten Schritt, bei 
dem die gewendete Einzelpackung (3a) der Posi- 
tion (10) zugefuhrt wird, in der die Packungen zu- eo 
sammengefugt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Einzelpackung (3a) durch 
Umdrehung um die erste Achse (4) gewendet wird, 
indent die erste Einzelpackung (3a) im Zuge des 65 
ersten rotations-translatorischen Schritts um eine 
zur ersten Achse (4) parallel verlaufende dritte 
Achse (31a) gedreht wird 
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6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der erste rotations-translatori- 
sche Schritt einen ersten Teilschritt umfaBt, bei 
dem die erste Einzelpackung (3a) einfach in der 
zweiten Richtung (67) veriagert wird, und einen 
zweiten Teilschritt, bei dem die erste Einzelpak- 
kung um ihre erste Achse (4) gedreht und gleichzei- 
tig in der zweiten Richtung (67) veriagert wird 

7. Vorrichtung zum Herstellen von Zwillings-Ziga- 
rettenpackungen, von denen jede Zwiilingspak- 
kung zwei einzelne zueinander ausgerichtete und in 
einander entgegengesetzten Richtungen orientier- 
te Packungen umfaBt, mit folgenden Merkmalen: 
ein erstes Fordermittel zum Zufuhren der einzel- 
nen Packungen in geordneter Aufeinanderfolge 
und in einer ersten Richtung parallel zu ersten 
Langsachsen der einzelnen Packungen; 

eine erste und eine zweite Zuf unrein richtung die im 
wesendichen nebeneinander angeordnet sind zum 
Zufuhren jeweiliger Einzelpackungen in einer quer 
zu den jeweiligen ersten Achsen verlaufenden 
zweiten Richtung und zum Zufuhren der jeweiligen 
Einzelpackungen zu einer Position, in der die Ein- 
zelpackungen zusammenfugbar sind und in der je- 
de Einzelpackung mit einer anderen Einzelpackung 
in einer quer zu der zweiten Richtung verlaufenden 
Richtung fluchtend positioniert ist; 
Verlagerungsmittel zum Verlagern der einzelnen 
Packungen jedes Paares von benachbarten, aufetn- 
anderfolgenden Einzelpackungen von dem ersten 
Fordermittel zu den jeweiligen ZufQhrvorrichtun- 
gen, wobei zum aufeinanderfolgenden Ergreifen 
der einzelnen Packungen und zur Durchfuhrung 
einer ersten 180° Umdrehung bei einer der Einzel- 
packungen eines jeden Paares um eine zweite Ach- 
se und bzgL der jeweils anderen Einzelpackung das 
Verlagerungsmittel erste Greifelemente umfaBt, 
die um die jeweilige zweite Achse umdrehbar sind 
gekennzeichnet durch, 

eine Wendeeinrichtung (28), die einen um eine im 
wesentlichen senkrecht zu der zweiten Achse (24) 
verlaufende dritte Achse (31a) umdrehbaren Halter 
(30) aufweist und die zur Aufnahme einer Einzel- 
packung eines jeden Paares mit deren erster Achse 
(4) parallel zu der dritten Achse (31a) dient, und 
Betatigungsmittel (56) zum Durchfuhren einer 
zweiten 180° Umdrehung durch Drehen des um- 
drehbaren Halters (30) um die dritte Achse (31a), so 
daB bei Betrieb der Vorrichtung in der Position 
(10), in der die Einzelpackungen zusammenfugbar 
sind die zwei Einzelpackungen (3a, 3b) eine ge- 
meinsame Langsachse (4a) aufweisen, entlang die- 
ser gemeinsamen Langsachse (4a) in entgegenge- 
setzten Richtungen orientiert und um die gemein- 
same Langsachse (4a) um 180° gegeneinander ver- 
dreht sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wendeeinrichtung (28) ein Teil 
einer ersten (8) der Zufuhrvorrichtungen (8, 9) ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Zufuhrvorrichtung (8) die 
Wendeeinrichtung (28) und ein zweites Fdrdermit- 
tel (29) umfaBt, das seriell in der zweiten Richtung 
(67) und zwischen dem Verlagerungsmittel (7) und 
der Position (10), in der die Packungen zusammen- 
fugbar sind angeordnet ist, und daB das Betati- 
gungsmittel (56) eine rotations-translatorische Be- 
tatigungseinrichtung (56) aufweist zum DurchfQh- 
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ren der zweiten Umdrehung durch Drehung des 
Halters (30) und zum translatorischen Verlagern 
der dritten Achse (31a) zwischen dem Verlage- 
rungsmittel (7) und dem zweiten Fordermittel (29). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Wendeeinrichtung (28) eine Ver- 
zogerungseinrichtung (57) aufweist, die der rota- 
tions-translatorischen Ausldsevorrichtung (56) der- 
art zugeordnet ist, daB sichergestellt ist, daB die 
zweite Umdrehung mit einer vorgegebenen Verzd- 10 
gerung wahrend der Translations bewegung der 
dritten Achse (31a) von der zu dem Verlagerungs- 
mittel (7) benachbarten Position durchfuhrbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Betatigungseinrichtung (56) 15 
umfaBt: 

einen Schlitten (66); ein erstes Antriebsmittel (47, 
58) zum Hin- und Herbewegen des Schlittens (66) in 
der zweiten Richtung (67) auf einer vorgegebenen 
Wegstrecke; 20 
ein drehfest mit dem Halter (30) verbundenes 
Zahnelement (75), das an dem Schlitten (66) gehal- 
ten ist und mit dem Halter (30) urn die dritte Achse 
(31a) umdrehbar ist; und 

eine in der zweiten Richtung (67) erstreckte und mit 25 
dem Zahnelement (75) in Eingriff stehende Zahn- 
stange (71). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verzogerungseinrichtung 
(57) ein zweites Antriebsmittel (53, 76) umfaBt, das 30 
mit der Zahnstange (71) verbunden ist zum Durch- 
fuhren einer Hin- und Herbewegung der 21ahnstan- 
ge (71) in der zweiten Richtung (67) auf einer vor- 
gegebenen zweiten Wegstrecke, die kiirzer als die 
vorgegebene erste Wegstrecke ist und sich entlang 35 
eines Abschnitts der ersten Wegstrecke erstreckt, 
und daB die Antriebsmittel (47, 58; 53, 76) so ausge- 
bildet sind, daB die Zahnstange (71) und die dritte 
Achse (31a) zumindest auf einem Teil des Ab- 
schnitts der ersten Wegstrecke mit der gleichen 40 
Geschwindigkeit bewegbar sind. 
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